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内容概要

　　本书基于PowerMILL
10.0软件平台，通过大量典型实例，深入浅出地介绍了PowerMILL数控高速加工的原理、技术和实际应
用。
全书共5章，第1、2章为基础知识，简要介绍了高速加工机床的结构、工艺以及PowerMILL高速加工技
术，使读者对高速加工特点与PowerMILL加工操作基础有一入门性的了解和熟悉；第3～5章为典型实
例，从专业的角度，本着循序渐进、由浅至深的原则，分别介绍了PowerMILL三轴、PowerMILL四轴
和PowerMILL五轴高速加工实例。
这些实例全部来自于实际项目，代表性和实践性强，讲解方式由点及面、化繁为简，无论读者是否具
有数控基础，都可以轻松入门、上手和提高，最后达到熟练应用和精通的效果。

　　本书含光盘一张，包括书中所有实例素材文件和视频操作演示，方便读者使用。
本书适合企业数控加工人员使用，同时也可作为大中专院校相关专业学生的理想教材，是读者学习高
速加工的必备参考书。
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章节摘录

版权页：插图：从总体上看，采用上述结构的超高速加工中心具有以下特点：机械结构简单，零部件
通用化、标准化程度高，易于经济化批量生产。
此外，该机床整体重量轻，约为常规机床的1/5～1/3，因此原材料消耗少、加工量少，将进一步降低
制造成本。
工件固定而主轴相对于工件作多自由度运动，因此将主轴部件做成电主轴单元，可以有较小的质量，
非常有利于获得高的加速度。
进给机构为空间并联机构，在驱动电动机速度相同的条件下可以获得比采用串联结构的常规数控机床
更高的进给速度，有利于满足超高速加工对进给速度的要求。
六杆平台结构将传动与支撑功能集成为一体，6根驱动杆既是机床的传动部件又兼做主轴单元的支撑
部件。
这不仅大幅度减小了摩擦阻力，有利于进一步提高进给速度与加速度，而且将有效减少工件-机床-刀
具链中的环节，消除了这些环节带来的力变形和热变形，并可减少连接和传动间隙，提高接触刚度，
有利于提高机床的综合精度。
因机床的主体为并联闭链结构，消除了常规机床中的悬臂环节，经过合理设计可使各驱动杆和有关部
件只承受拉压力而不受弯曲力矩，因而使机床总体刚度进一步提高（可比一般加工中心高5倍左右）
。
如果在传动与控制上处理得当，可以使由此构成的新型机床达到比常规机床高得多的加工精度和加工
质量。
机床上不存在沿固定导轨运动的直线和旋转工作台以及支承工作台所需的其他部件，因此，刀具在空
间的定位精度和运动轨迹精度完全由传动、检测和控制来保证，从而彻底消除了导轨、工作台、立柱
、横梁等引起的空间几何误差。
利用该加工中心的主轴部件可作六自由度高速运动这一特点，让主轴直接参与换刀过程，不仅可使刀
库配置位置灵活，而且可减少刀库运动的自由度，显著简化刀库和换刀装置的结构。
更重要的是，换刀环节的减少和机械结构上的简化将有效提高换刀的可靠性，这在自动化加工系统中
是非常重要的。
（3）高速数控系统高速加工机床的数控系统，从基本原理上与普通数控机床的数控系统没有本质区
别，只是由于主轴转速、进给速度和加减速非常高，而且在进给方向上采用直线电动机驱动，对数控
系统提出了更高的要求。
高速机床CNC数控系统应满足以下基本要求：为了适应高速，要求单个程度段处理时间短；为了在高
速下保证加工精度，要有前馈和大量的超前程序段处理功能；要求快速形成刀具路径，此路径应尽可
能圆滑，走样条曲线而不是驻点跟踪，少折点，无尖转点；程序算法应保证高精度；遇到干扰能迅速
调整，保持合理的进给速度，避免刀具振动等。
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编辑推荐

《PowerMILL 10.0数控高速加工实例详解》特点：基础知识够用，实例丰富，讲解透彻，可借鉴性强
，学习后可轻松实现从入门到精通。
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